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Halbfertigartikel mit zwei miteinander verbuhdenen, ah- 
oinandergrenzende Oberflachen aufweisenden Teilen aus 
j&t;cbenenfalls unterschiedlichen elastomeren Material lou, 

Polyurethan, Polyvinylchlorid, Gummi, dadurch ge- 
l:imnzeichnet, dafl eiu Tell (3,7,12) entlane des Ver- 
binduiitfsrandes einen Uber die angestrebte Oberflache doii 
iA;rtii;artikels (1.5,10) hinausragenden Steg (4,8,13, 14, lii) 
nufwelst. 

Halbfertlc»T^*«1 nach Ans pruch 1 . dadurch gekennzeichnut, 
dafl der Steg (4,8,13,14,15) etwa 5 bis etwa 15 mm breit 
und etwa 0,1 bis etwa 1,5 mm dick 1st. 

Halbfertigartikel nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl sich die Dioke des Stegs (14,15) nach auBen 
zu vergriiflert. 

Halbfertigartikel nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, 
dafl der Steg (15) in unmittelbarer Nachbarschaft zur ange- 
strebten Oberflache des Fertigartikels eine Kerbe (16) 
aufweist » 

Halbfertigartikel nach einem der vorhergehenden AnsprUche 
mit Teilen versch iedener Harte, dadurch gekennzeichnet, 
dafl der Steg(4,8, 13, 14, 15) aus dem harteren Material ge- 
bildet 1st. 

Schuhsohlen-Halbf ertigartikel mit einem das PuBbett und 
einem die Laufsohle . aufweisenden Teil, dadurch gekenn- 
zeiohnet, dafl der Steg (8) an dem Laufsohlenteil (7) aus- 
gebildet ist. 


PatentansprUohe 
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7. Verfahren zur Herstellung von For bif;ar t ikoln mil; 

miteinander verbundenen, ane:Lnandnr/*;renzendo ( 'I i: » >- •■ * 
aufweisenden Teilen aus ^o^ebononf alls unfcei\<;<di i <?< U i :u 
elastomeren Materialien, z.D. Poly v inylchlorid , I'o'l.viMr- 
than, Oummi, Uber Halbfor ti^arfc i. Ice In gemafl don Aiurprflnli'-M) 
1 bis 6, v/obei zuersb ein orster Tell hernestoll t; irlvi 
und sodann ein zv/eiter Toll an don ersten Teil aur;» f * ^ - 
wird, dadurch ^ekonnzeiclinet, da(3 dor orste Toj .l r^.u -im^ 
des spateren Verbindungsrandes mit eincrn- Uber d to •*-« 
strebte Oberflache des Fertigart i.kels hinauscoheti' !' n 
Steg ausgeformt wird, dor nach dom Anformen don 7Mnll**ri 
Teiles wieder entfernt wird. 

8. Verfahren nach Ancpruch 7, dadurch gekoimzeichnofc, dafl 
vor der Entfernung des Stages dor Ilalbf ertigartikel go- 
kiihlt wird. 

9. Vorrichtung zur Durehf lUiruiu; den Vorfahrens naoh An- 
npruch Y, 'dadurch gekennzoicihnol;, dafl .n:io eiu^n i''nn' ■ 
unterteil (17,25) und einoi* Forniuntor bo J idook" i (■"'•.' 
zur Ausbildung des Unberboiln (3) nruwt -bog 

einen auf den 3teg aufnetzbarcn Zwinchenrahmon 1. » : 1 i ) 
mit Zwischenrahmendeckel (22,28) zur Aunformurig don 
. .Oberteils-- (2) aufweist. 

10. Vorrichtung nach Annpruch O, uadurc?h gnknnnzn J <dni" ' - ! , - . 
der Zwischenrahmen (23) enblang don dcin Formun n.< ; 1 
(17) zt'^ewandten Forminnenwandungsrandes e ine Kr*i<'* : 
(24) aufweist. 
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DEUTSCHE SEMPER IT GESELLSCHAFT M.B.H. 


Halbfertlgartikel 

Angemeldet am? (A / ) 

Beginn der Patentdauer: 

Die vorliegende Erf induing betrif f t einen Halbfertigartilcni 
mit zwei mite jr> ander verbundenen, aneinandergrenzendo ow v- 
flachen aufweisenden Teilen, aus gegebenenf alls untpvr^M rw i 
lichen elast-meren Materialien, z.B. Polyurethan, Polyvinyl- 
chlorid, Gummi od.dgl. Das Wesen der vorliegenden Ernnri""- 
besteht darin, dafl zuerst ein Teil mit einem Uberstehentfon 
Rand hergestellt wird, welcher Rand bei der darauf folr;en< Inn 
Anformung des zweiten Teiles als Dichtung wirkt und verhi ivi"rf . 
dafl das den oberen Teil bildende Material auf den untorcn 
Teil flieBen kann. Zur Herstellung des Fertigartikoln 
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aus dem Halbf ertigartikel wird einfach der Uborntehondo. 
Rand entfernt und man erh&lt einen scharf abgep;ren^t.on 
Verbindungsrand . 

FUr viele Zwecke 1st es wllnschenswert, einen Artikel auo 

zwei verschiedenen Materialien herzustellen. Eine Schuh- 

sohle soil beispielswelse einerseits eine hohe Abrieb- 

festigkeit aufweisen, auf der anderen Seite aber dem Troror 

des Schuhs ausreichenden Komf ort bieten. Diese beidon An- 

forderungen sind von einem Material alleine nicht zu or- 

fullen. Xhnliche Forderungen liepsen auch auf anderen Go- 

/man 

bieten der Technik vor. Z.B. ist/bei der Herstellunrs von 
Schalensitzen fUr Kraf tf ahrzeuge bemtlht, die Seitente.tlo 
etwas steifer auszugestalten als die eigentliche RUcken- 
lehne, urn dem Fahrer beim Kurvenfahren eine grofiere Seiten- 
stabilisierung zu geben. Auch versch iedene Maschinenkon- 
struktionsteile, die heutzutage ebenfalls aus Kunststoff 
bestehen, sollen oft divergierende Eigenschaf ten aufwein<*n. 

Urn dieses Problem zu losen, hat man - urn beim Jleispiol 

Schuhsohlen zu bleiben - schon vorgeschlagen, ein fool i oIm-mi 

ersten Tell, z.B. den Lauf sohlenteil aus einem Mat or In J ;;u 

bilden, und sodann den anderen Teil an den ersten Tell 

zuformen. Bei dieser Vorgangsweise ist es unvermeidllch, 

da!3 das Material* aus dem der zweite Teil geblldet 1st, llb.or 

den Verbindungsrand auf die Oberflache des ersten TeiJorj 

flieflt und somit dieser Verbindungsrand nicht - wie KovMinrjoht- - 

/abregrenzt 

vollkommen scharf/ una optisch entsprechend schon vorlpnn; f 
sondern meistens eine etwas unregelmSflige Kontur bildot.. 

Geht man so vor, daS man zuerst den Oberteil herstellt und 
sodann an diesen von unten her den Unterteil anformt, r;o 
tritt noch ein weiterer Fehler auf. Dieser besteht dar.ln; 
dafl entlang des unteren Randes des zuerst hergestelltcn (»vm> 
teiles ein geringer Austrieb vorhanden 1st, der nun durch die 
Wirkung der Sohwertcraft nach unten hSngt und beim Schlioflen 
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der Form und anschli flenden Ausform n d s unt ren Teiles 
wiederum zu Unregelmafligkeiten im Ber ich des Ver- 

" tJ iTTdurigs r ahdes ~~Anlafi— g ib t . — ■ ' — — - - 

Um diesen negativen Erscheinungen zu begegnen, hat man auch 
schon vorgeschlagen, auf den zuerst gebildeten Unterteil 
oi n Guwebe auf zubr ingen und erst Uber Vermittlung dieses 
(il!V/t .bes den Oberteil anzuformen. Dadurch kann nun zwar 
ui'ioicht werden, dafl der Verbindungsrand gleichmaQig ausgeb.il.! 
I.:jU. man nimmt dadurch aber natUrlich einen etwas grtSfleren 
liber^angsbereich in Kauf. Aufierdem hat dieses Verfahren 
noch einen weiteren wesentiichen Nachteil, der darin be- 

ateht, dafl das Material des a ngeformten O bertel ls, i nsbe- 

aondere wenn es sich um Polyurethanschaum handelty an dem 
Oewcbe dazu neigt, Verhartungen auszubilden, die nicht nur 
■ ku einem hbheren Materialbedarf fUhren, sondern auch die 
pjouUnschten Eigenschaf ten beeintrachtigen. Bei einer Fu6- 
sohle mit einem Polyurethanschaum-Fuflbett sind solche Ver- 
hartungen ein wesentlicher Nachteil, da sie den Komfort 
auflerst beeintrachtigen. 

Eine andere MOglichkeit, den negativen optischen Eindruok 
einer ungerade verlaufenden Verbindungslinie zwischen den 
zwei Materialien des Formkorpers zu vermeiden, besteht da- 
rin, diesen Rand in eine normalerweise nicht sichtbare 
Zone zu verlegen. So 1st es beispielsweise bei Schuhsohlen 
auch bekannt, die Laufsohle quasi auch seitlich mit dem 
das PuQbett bildenden Material zu ummanteln, so dafl der 
Verbindungsrand der beiden Materialien auf die Unterseite 
der Sohle zu liegen kommt. Unregelmfctfligkeiten spielen 
dann nur mehr eine geringe Rolle. Allerdings haftet diesem 
Verfahren der Nachteil an, dafl gerade die hochbeanspruohten 
Rander der Schuhsohle aus dem we icheren Material gebildet 
sind und s omit einem hBheren Verschleifl unterliegen als 
oi(;entlich gewilnscht. Auch will man bei Sportsohlen insbe- 
sondere im P rsen- und Zehenber ich einen besonders geringen 
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i'laterialabrieb erreichen, was mit diesem Verfahren eben- 
falis nicht erzielbar 1st. Im Gegenteil 1st hier der Ver- 
:;<;lil.ei(3 an diesen Stellen natUrlich besonders grofi. 

Lay Problem, das die vorliegende Erfindung zu Ibsen slch 
y.wm Ziel gesetzt hat, besteht demnach darin, elnen aus 

Teilen gebildeten Gegenstand herzustellen, wobel einer- 
l t . M;:i die Kigenschaf ten der Material Ien> aus denen die beiden 
■ri.-ilr: |-;obildet sind^ genau den gewtinschten Anf orderun/>;en ent- 
;.pf,jijlu;ii, ohne dafl day eine Material das andere beeinflufli; 
uittl andererselts der Verbindungsrand, entlang dem die beiden 
f l;i torlalien zusammens toGen^ opt isch vollkommen scharf und 
r; orade verlSuft.' Dies wird erf indungsgem&fl dadurch erreicht, 
dafi hum einen Halbf ert igartilcel mit zwei miteinander ver- 
l»iiu.iunen, aneinandergrenzende Oberf lichen aufweisenden " 
•iv.IUmi vorsieht, wobei ein Tell entlang des Verbindungs- 
r..iKio?; einen Uber die angestrebte OberflSche des Fertig- 1 
artikels hinausragenden Steg aufweist. Ein Materialaustrieb^ 
der bei der Anformung des zweiten Teiles an den bereits ge- 
bildeten ersten Tell entsteht, kann slch daher nur entlang - 
des Steges ausbilden. Bei der nachtraglichen Herstellung 
des Fertigartikels aus dem Halbf ertigartikel wird dieser J< 
Steg entfernt, z.B. wegse^^^ dabei eine 

vollkommen scharfe geradeVTrennlinie erreicht, da .diese 
ja durch die bei der Herstellung des ersten Teiles gebildete 
Oberflache des Steges bestimmt 1st, auf der gegebenenf alls 
dor Austrieb von der Anformung des zweiten Teiles bef indlich 
int. 

Urn sicherzustellen, dafl der Steg die von ihm geforderte 
Funktion erfUllen kann, 1st es zweckmHflig, wenn er etwa 5 bis 
15 mm breit und etwa 0,1 bis etwa 1,5 mm dick 1st.. Bei einer 
Breite von unter etv/a 5 mm besteht die Gefahr, dafl bei der 
Vorarbeitung von extrem niedrig viskosen Polyurethankomponenten 
eino Verunreinigung bis an die Unterseite des Steges 
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r: elungt. Eine Breite des Steges von Uber etwa 15 mm wieder- 
uiu ist funktionell nicht notwendig und flihrt nur zu einein 
li()!iUen~Materialverbrauch. — „ — — — L. 


tiit die Dicke des Steges geringer als etwa 0,1 mn^so 1st 
,iio ' (luVahr, dafl dieser Steg irgendwo Durchbrechungen infol^e 
I uum \W"\mr t 6 fehl erh ai ifv.'ei st zu p;rofl und die Sicherhelt , dafl - 

uiitere Teil nicht vom angeformten oberen Teil besehmutzl 
w j , 'd, nicht mehr gegeben. Eine Dicke Uber etwa 1,5 mm ftlhrt 
,,.1<:ht imr zu einem erhohten Material verbrauch sondern bo- 
,-eJti;t auch schon Schv/ierigkeiten bei der Abtrennung des 
:;tor;i:;» zur Herstellung des Fertigartikels. 

[\n\ (l \o Abtre^n^ng des Steges zu erleichtern, 1st es zweck- 
imHMI/^ wenr/ seine Dicke nach auflen zu vergrOflert, d.h. dafl 
■ Uu ia.ringste Dicke in der Nahe der Oberflache des Fertig- 
..rUkols liegt. Diese Ausbildung ist sowohl vorteilhaft fUr 
die KUhrung des Messers zum Abschneiden des Steges* kann 
jedoch auch insbesondere, dann gtinstig sein, wenn die Ab- 
trennung des Steges nach einem Tief temperaturverf ahren er- 
folgt, d.h. dafl der Halbfertigartikel gekUhlt wird auf 
-20 bis ~jJ0°C und sodann der nunmehr sprttde Steg abge- 
hrochen werden kann. Die analogen Vorteile gelten auch dann, 
wenn der Steg in unmittelbarer Nachbarschaf t zur angestrebten 
Oberflache des Pertigartikels eine Kerbe aufweist. Will man 
clnen Pertigartikel herstellen, der aus zwei Teilen ver- 
sehiedener HKrte besteht, ist es zweckm&fiig, wenn der Halb- 
fertigartikel derart ausgebildet ist, daQ der Steg aus dem 
harteren Material gebildet ist. Das hat zur Polge, dafl bei 
der Anformung d es^_ 



Material infolge se: 
man niimlich zuerst den Teil aus dem weicheren Material her 
und formt an diesen den Teil mit dem harteren Material an, 
:,o besteht die Gefahr - insbesondere wenn es sich um ge- 
.;i:liiuii!ite Polyurethanmaterialien handelt - dafl das hftrtere 
ilcil.t rial bei seiner Anformung das schon g bildete weichere 
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Material irtfolg des Druckes,der bei der H rstellung 
h-jrrscht, zusammendrllckt . Dadurch weicht nicht nur die 
Visi'biiiciunfssebene der beiden Telle von d r g wtlnschten 
l.'..i'ih ab, sondern es erfolgt lnsbeeondere auch durch 
.-oppression des weieheren Telles eine ErhtJhung von 
(luu'aon HSrte, was wlederum eine Abweichung vom ge- 
wUiir.chten Ei^enschaf tsbild des Pertlgartlkels bedeutet. 

i <..::; wiulore Bedeutung hat die vorliegende Erflndung bei 
.i.sr ilurstellung von Schuhsohlen-Halbfertigartikeln. Es 
i:;t; zov/ckmUBls. wenn Schuhsohle-Halbfertigartikel mit 
t: j.nom das Fuflbett und einem die Laufsohle aufweisenden 
•Will derart ausgebildet sind, daB der Steg gemHS der 
vorllefjenden Erflndung aus dem Laufsohlenteil ausge- 
bildtit 1st. Der Laufsohlenteil elner Schuhsohle 1st meist 
i,iirt;or und abriebf ester als der FuBbett-Tell und es- 1st 
.i.ili.,-r erforderllch, zuerst den Laufsohlenteil herzuatellen 
..mci den Steg an diesem auszubilden und dann den FuBbett- 
Teil aus dem leichteren, weicheren^Material anzuformen. 
Dadurch 1st vermieden, daB, wie/ der umgekehrten Vorgangs- , 
weise, der PuBbett-Teil in seinen Materialeigenschaf ten 
durch die Kompression bei der Anformung des Laufsohlen- 
teiles in seinen Eigenschaf ten, insbesondere seiner Httrte # 
verandert wird. 

Kin besonders zweckmHBiges Verfahren zur Herstellung von 
I-ortigartikeln mit zwei miteinander verbundenen, anelnander- 
ijrenzende Oberflachen aufweisenden Teilen, aus gegebenen- 
falls unterschiedlichen elastomeren Material ien, z.B. Poly- 
vinylchlorid, Polyurethan, Gummi Uber Halbfertlgartlkeln, 

wobel zuerst ein erster Tell 
hergestellt wird und sodann ein zweiter Tell an den ersten 
anf-eforint wird; besteht darin, daB der erste Tell entlang 
des spSteren Verblndungsrandes mit einem Uber die angestrebte 
(.borflUehe des Pertlgartlkels hinausgehenden Steg auageformt 
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wird, der naoh dem Anformen d s zweiten Tell s wieder ent- 
fornt wird. 


aim 


Die bereits genannten Vorteile des erf indungsgemaflen Ver- 
ruhrons, niunlich die MSglichkeit der Ausbildung einer G e- 
rodonf 4 r ha r ^e C n h mTrfdWsnah^ zwlschen den belden Tellen 
im , v 'rschiedenen Materialien, sind auch insbesondere dann 
nuWinr, wenn der herzustellende Fertigartikel aus ver- 
.- t -.„loclenen Materialien, belsplelswelse aus einer Kombi- 
"„.,!■ j.in von Gu,nml und PVC oder Gummi und Polyurethan herge- 
:t ellt 1st. insbesondere bei der Herstellung von Schuh- 
sohlen kann es sich fur manche AnwendungsTaTle als zweclc- 

„,aQl,- erwelsen, die Laufsohle aus Gummi herzustellen. In ^ 

dieuon Falle mUQte'gemafl dem erf indungsgemaflen Verfahren 
verst, belsplelswelse In einer Presse.ein Laufsohlenteil 
,V Gum.nl, der den erf indungsgemaflen Steg aufweist, her- 
r ,;l;ellt werden. Dieser Lauffsohlenteilwurde dann in eine 
zweite Form eingelegt und es kbnnte an diesen dann bel- 
splelswelse der Fuflbett-Tell aus Polyurethanschaum ange- 
formt werden. 

-pin besonders zweckmafliges Verfahren zur Entfernung des 
Steges des Halbfertigartikels besteht darin, dafl man den 
Halbfertigartikel zuerst kllhlt und dann den Steg mechanisch 

abbricht. 

Zur Durchf Uhrung des erf indungsgemttflen Verf ahrens eignet 
sich insbesondere eine Vorriohtung, die einen Formunter- 
teil und einen Forrauntertelldeckel zur Ausbildung des 
Unterteiles samt Steg, sowie einen auf den Steg aufsetz- 
baren Zwisohenrahmen mlt Zwischenrahmendeckel zur An- 
formung des Oberteiles aufweist. Es kann dabei der Form- 
untertell fix angebracht sein, wtthrend der Formunterteil- 
deckel nach oben abhebbar und schwenkbar 1st. Der Zwisohen- 
rahmen kann entweder abhebbar und seitlioh entfernbar aus- 
G obil<tet sein od r auch mittig get lit sein, wobei in dlesem 
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Kail beide Telle nach verschiedenen Seiten entf rnt bzw. 
zur;of-Uhrt werden mUssen. Der Zwischenrahniendeckel wiederum 
uim'3 vertikal bewegbar und schwenkbar ausgebildet sein. Die 
inciiuirutirenden Heb- und Schwenkbewegungen kBnnen beispiels- 
woi^je mittels Hydraulikaggregaten durchgef Uhrt werden. Urn 
don liken des Halbfertigartikels mit einer Kerbe zum nach- 
i chen Abtrennen zu versehen, 1st es vorteilhaft, den 
'.Ut I ::i:henrahnjen entlang des dem Pormunterteil zugewandten 
i^m -i.i I imenv/andungsrandes eine Erhohung aufweist. Diese 
t Jf *;i milt ; bildet bei der Herstellung des den Steg aufweisenden 
•i*. j i. I u.'j In diesem eine Kerbe aus . 

Iin t'olgenden wird die Erfindung anhand der Zeichnung bei- 
spJc.lhaft naher erlUutert: 

zul^en die Pig. 1, 2 und 3 erf indungsgemSfle Halbfertig- 
|i,'i«!ukte # die Fig. 4, 5 und 6 Ausschnitte davon und die 
Kl.g. 7 bis 11 erf indungsgemSBe Formausbildungen. 

In Fig. 1 1st ein Halbfertigartikel 1 dargestellt, der aus 
einem Oberteil 2 und aus einem Unterteil 3 besteht, wobei 
der Unterteil 3 angrenzend an den Oberteil 2 einen rundum- 
laufenden Steg aufweist. Entsprechend 1st auch der in Fig. 2- 
dargestellte Schuhsohlenhalbfertigartikel 5 ausgebildet, der 
aus -einem FuQbett-Teil 6 und einem Lauf sohlenteil 7 besteht, 
v/oboi am Lauf sohlenteil 7 ein rundumlauf ender Steg 8 ausge- 
bildet ist. Der Fuflbett-Teil 6 1st in Form einer Schalen- 
soh-le ausgebildet und we 1st einen hochgezogenen Rand 9 auf. 
Dor Laufsohlenteil 7 1st im Zehen- und im Fersenbereich 
verstSrkt ausgebildet urn den hohen Beanspruchungen einer 
Sportschuhsohle gerecht zu, werden. * 

In .Fig. 3 1st ein Autositz-Halbfertigartikel 10 dargestellt, 
der zwei Seitenteile 11 und einen Mittelteil 12 aufweist. Die 
::eit;enteile 11 sind aus hSrterem Kunststof fmaterial gebildet 
als dor Mittelteil 12. 
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\)ie Fig. 4 z lgt im Querschnitt eln n Aussohnitt aus dem 
Orenzbereich zwischen elnem erflndungsg mafl ausg blldeten 
oberteil 2 un d Unt erteil 3 mlt Steg 4. Per In Fig. 5 dar- 
, entente Steg 14 v'erbreitert slch nach auflen, welche Aus- 
bi Idling seinem nachtraglichen Abtrennen entgegenkommt . Das- 
uolbu ,r±1t auch fUr den in Fig. 6 dargestellten Stegl5. 
-.tor tihie Kerbe 16 aufweist. • - 

* 

■ m .,,|.,;. 7 1st achematisch eine erf indungsgemSBe Vorrichtunc 
.i:,,',-:oritellt. Diese besitzt einen Formunterteil 17, in dem 
,;in Formhohlraum 18 ausgebildet 1st. Der Formhohlraum weist 
ine rundumlaufende Stegausnehmurig 19 auf. Bel der Her- 
;tcllung des Unterteiles 3 mlt Steg 4 wird auf den Form- 

itorteil 17 der Formunterteildeckel 20 aufgelegt, und 
::odimn clurch eine nichtgezeigte MaterialSf fnung beisplels- 
u.riae eine Polyurethanmischung eingespritzt. Ebenso kann 
,h6'.m Polyurethanmischung auch eingegossen werden oder auch 
oin entsprechender Gutnmirohling in der Form Afapreflt werden. 
ilach Erhartung des Unterteiles 2 mit Steg 4 wird der Form- 
unterteildeckel 20 abgehoben und zwischen Rahmen 21 aufge- 
legt. Der in Fig. 7 dargestellte Rahmen 21 1st ungeteilt. 
Der Zwischenrahmen kann Jedoch auch zwei-oder mehrteilig 
ausgefUhrt sein. Danach wird der Zwischenrahmendeckel 22 
aufgelegt, das den Oberteil 2 bildende Material In den 
nunmehr gebildeten Formhohlraum eingefuhrt und dieser 
Oberteil 2 dampen Unterteil 5 angeformt. Nach Erhartung 
dus Materials kann der gebildete Halbfertigartikel entformt 
und der Steg 4, beispielsweise mit einem Messer abgesohnitten 
v/erden. 

In Fig. 8 1st der Formunterteil 17 im Querschnitt noch- 
einmal herausgezeichnet. Man erkehnt den Formhohlraum 18 
und die rundumlaufende Stegausnehmung 19. In Fig. 9 1st 
:;oheinatisch ein Querschnitt durch eine erf indungsgetnttB zu- 
:j.-uranongeoetzte Vorrichtung aus Formunterteil 17# aufgelegtem 
•/wi:;«thourahmen 21 und aufgelegtem Zwischenrahmendeokel 22 
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Jarge3tellt. Ebenso erkennt main in Pig. 9 d n im Formhohl- 
ramn gebildeten Unterteil 3 mit Steg 4 und den daran ange- 
i'oi'uiten Oberteil 2. 

in Kig. 10 1st ein Zwischenrahmen 23 dargestellt, der eine 
laindumlaufende Erhc5hung 24 aufweist, die zur Ausbildung 
.:jnor Kerbe 16 im Steg 15 dienen kann. 

in i«'lg. 11 1st eine andere erf indungsgemHfle Vorrichtungs- 

-dnMiif; dargestellt. Diese Vorrichtung dient zur Herstellun> 
'vim suhuhaohlen und zur direkten Anformung an einen Schaft P f ). 

*/,uca\ r jt v/ird in dem aus dem Formunterteil 25 und dem Form- 
unterteildeckel 26 gebildeten Hohlraum der Lauf sohlenteil 7 
wit Steg B gebildet. Als Material dazu dient beispielsweise 
u.1ne relatlv hart eingestellte Mischung aus halbhartem Poly- 
urctlKii^^nanach wird der Formunterteildeckel 26, der an einem 
<;.j]cnk 30 befestlgt 1st, zuerst vertlkal migtels des Ge- 

I (Mikes 30 gehoben und sodann urn das Gelenk v^esohwenkt . Da- 
durch 1st Raum geschaffen zur Positionierung der Zwischen- 
rahmenteile 27 in der gewllnschten Anordnung. Danach wird 
um das Gelenk 30 der ebenfalls an diesem befestigte Leisten 
28 mit Schaft 29 in die vertikale Position gedreht und so- 
dann dichtend auf den Zwischenrahmen 27 gesetzt. Danach wird 
das Material zur Ausbildung des FuQbett-Tei^es 6 in den 
nunmehr gebildeten Formhohlraum eingefUhr A beispielsweise _ 
eine Polyurethanmischung angespritzt so dafl die Sohuhsohle 
<iirekt am Schaft 29 angeformt wird. Mach Erhttrten des Materials 
kann die Schuhsohle| die bereits am Schaft angeformt 1st, ent- 
formt v/erden und der ausgebildete Steg 8 entfernt, beispiels- 
v/eise mit einem Rundmesser abgeschnitten werden* Die herge- 
stellte Schuhsohle besitzt einen scharfen, geradlinigen bzw. 
den gewllnschten Kurvenverlauf nehmenden Verbindungsrand 
zwischen den andersf arbigen Materialien dar Lauf sohle und des 
Puflbetts. 
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